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(57) Abstract 



The invention relates 
to a method and plant for 
continuously producing 
construction elements. 
According to said method, 
two parallel, flat wire lattice 
mats (M, M*) consisting of 
intersecting longitudinal and 
transversal wires (L, Q) and 
which are welded togedier at 
their intersecting points are 
advanced in a production line. 
An insulating body (K) is 
inserted between the wire lattice 
mats (M, M*). The straight wire 
webs (S, S*) are guided through 
the insulating body (K) and 
are welded with their ends to 
the wire lattice mats (M, M') so 
that said mats are spaced apart 




at a predetermined distance. A 
continuous coherent length of 

insulating material is produced from individual insulating sheets (I) and is advanced. The insulating body (K) can then be cut off from 
said strip of insulating material at a desired length. 



(57) Zusaimnenfassung 

Verfahren und Anlage zum kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen, bei welchem zwei parallele, flache Drahtgittermatten 
(M, M*) aus einander kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiBten Langs- und Querdrahten (L, Q) in einer 
Produktionslinie vorgeschoben und zwischen die Drahtgittemnatten (M. M') ein Isolierkoiper (K) eingefUhrt wird, worauf die geraden 
Stegdrahte (S, S') durch den Isolierkdrper (K) hindurchgefuhrt und mit ihren Enden mit den Drahtgittermatten (M. M') verschweiBt werden 
so daB diese in einem vorbestimmten, gegenseitigen Abstand gehalten sind, wobei zunachst aus einzelnen Isolierplatten (I) eine endlose* • 
zusammenhangende Isoliermaterialbahn erzeugt und vorgeschoben wird und der Isolierkorper (K) sodann in wahlbarer Lange von dieser 
Isoliermaterialbahn abgetrennt wird. 
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Verfahren und Anlage zum kontinuierlichen Herstellen 

von Bauelementen 

Die Erf indung betrif f t ein Verfahren und eine Anlage zum 
5 kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen, die aus zwei pa- 
rallelen, flachen Drahtgittermatten aus einander kreuzenden und 
an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiiiten Langs- und 
Querdrahten, aus die Drahtgittermatten in einem vorbestimmten, 
gegenseitigen Abstand haltenden, geraden Stegdrahten sowie aus 

10 einem zwischen den Drahtgittermatten angeordneten, von den 
Stegdrahten durchdrungenen Isolierkorper bestehen. 

Aus der WO 96/03234 ist ein Anlage bekannt, die zwei Vor- 
ratsmagazine fur Drahtgitterbahnen bzw. Drahtgittermatten, 
Richt- und Schneidvorrichtungen fur jede Drahtgitterbahn, eine 

15 Zufuhrvorrichtung fur Isolierplatten, zumindest eine Gruppe von 
Stegdrahtvorratsspulen samt zugehorige Stegdrahtzuf iihr- und 
Schneidvorrichtungen, Stegdraht-Schweifivorrichtungen, Steg- 
draht-Besaumvorrichtungen, und mehrere miteinander gekoppelte 
Forderelementen fur die Drahtgitterbahnen bzw. Drahtgittermat- 

20 ten, fiir den Isolierkorper und fur das Bauelement aufweist. 

In dieser bekannten Anlage werden zwei von je einer Vor- 
ratsspule abgezogene, gerade gerichtete Drahtgitterbahnen in 
Drahtgittermatten gewunschter Lange aufgetrennt und die derart 
erzeugten Drahtgittermatten in einem der gewunschten Dicke des 

25 herzustellenden Bauelementes entsprechenden gegenseitigen Ab- 
stand in parallele Lage gebracht. Die Zufuhr bereits abgelang- 
ter Drahtgittermatten ist ebenfalls vorgesehen. In den Zwi- 
schenraum zwischen den Drahtgittermatten und mit wahlbarem Ab- 
stand von den Drahtgittermatten wird ein Isolierkorper einge- 

30 fugt, der entweder von einer Isoliermaterialbahn abgetrennt 
wird Oder als Einzelplatte zugefiihrt wird. Die beiden Drahtgit- 
termatten werden zusammen mit dem Isolierkorper den Stegdraht- 
zufuhr- und Schneidvorrichtungen zugefuhrt, in denen zuerst 
gleichzeitig mehrere Drahte in vertikalen Reihen tibereinander 

35 von Vorratsspulen abgezogen, gerade gerichtet und in Stegdrahte 
geforderter Lange aufgeteilt werden, und anschlieiiend die Steg- 
drahte von der Seite her durch die Maschen der beiden Drahtgit- 
termatten und den Isolierkorper hindurch gestofien werden, wobei 
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jeder Stegdraht mit seinen Enden nahe je einem Draht der Draht- 
gittermatten zu liegen koiniat . Das derart erzeugte halbfertige 
Baueiement wird den Stegdraht-Schweifivorrichtungen zugefilhrt, 
in denen die Enden der Stegdrahte mit den Drahten der Drahtgit- 
5 termatten verschweifit werden. Das Baueiement wird abschlieliend 
den Besaumvorrichtungen zugefiihrt, in denen die die Drahte der 
Drahtgittermatten uberragenden seitlichen Oberstande der Steg- 
drahte abgetrennt werden. 

Nachteilig ist bei der bekannten Anlage, dafl die Herstel- 

10 lung einer endlosen Isolierma.terialbahn sehr aufwendig ist und 
vor allem die Zufuhr dieser endlosen Isoliermaterialbahn auf- 
grund der Steifheit des Isoliermaterial sehr groJbe Krummungsra- 
dien und daher sehr viel Platz benotigt. Die bekannte Anlage 
gibt auflerdem keinerlei Hinweise auf die Ausfiihrungsf orm der 

15 Schneidvorrichtung fur die Isoliermaterialbahn. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Anla- 
ge der einleitend angegebenen Art zu schaffen, welche die ge- 
schilderten Nachteile der bekannten Anlage vermeidet und es er- 
moglicht, eine endlose, auf einfache Weise hergestellte Iso- 

20 liermaterialbahn der Anlage zuzufuhren und in einfacher Weise 
den Isolierkorper des Bauelementes von der Isoliermaterialbahn 
abzutrennen . 

Die Erfindung bezieht sich somit auf ein Verfahren zum 
kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen, bei welchem zwei 

25 parallele, flache Drahtgittermatten aus einander kreuzenden und 
an den Kreuzungspunkten mit einander verschweiBten Langs- und 
Querdrahten in einer Produktionslinie vorgeschoben und zwischen 
die Drahtgittermatten ein Isolierkorper eingefuhrt wird, worauf 
die geraden Stegdrahte durch den Isolierkorper hindurchgef uhrt 

30 und mit ihren Enden mit den Drahtgittermatten verschweiflt wer- 
den, so dafl diese in einem vorbestimmten, gegenseitigen Abstand 
gehalten sind, dadurch gekennzeichnet , dali zunachst aus einzel- 
nen Isolierplatten eine endlose, zusammenhangende Isoliermate- 
rialbahn erzeugt und vorgeschoben wird und der Isolierkorper 

35 sodann in wahlbarer Lange von dieser Isoliermaterialbahn abge- 
trennt wird. 

Vorzugsweise werden die Isolierplatten einzeln und nach- 
einander in die Produktionslinie gefordert und zum Erzeugen der 
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Isoliermaterialbahn in ihrer Langsrichtung relativ zueinander 
verschoben, wodurch die Stirnflachen der benachbarten Isolier- 
platten zum Bilden der Isoliermaterialbahn form- und kraft- 
schlussig miteinander verbunden werden. 
5 Alternativ ist vorgesehen, dali Isolierplatten mit ebenen 

Stirnflachen verwendet werden und zum Erzeugen der endlosen, 
zusammenhangenden Isoliermaterialbahn auf zumindest eine Stirn- 
flache benachbarter Isolierplatten ein Klebstoff aufgebracht 
wird Oder die Stirnflache mit einer selbs t klebenden Folie ver- 

10 sehen wird. 

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Anlage zum Durch- 
fiihren des Verfahrens, mit zwei Vorratsmagazinen fiir Drahtgit- 
terbahnen, mit Richt- und Schneidvorrichtungen fiir jede Draht- 
gitterbahn, mit einer Zufiihrvorrichtung fiir Isolierplatten, mit 

15 zumindest einer Gruppe von Stegdrahtvorratsspulen samt zugeho- 
rige Stegdrahtzuf iihr- und Schneidvorrichtungen, mit Stegdraht- 
SchweiBvorrichtungen, mit Stegdraht-Besaumvorrichtungen, und 
mit mehreren miteinander gekoppelten Fordervorrichtungen fiir 
den Isolierkdrper , fur die Drahtgitterbahnen bzw. fur Drahtgit- 

20 termatten, fur den Gitterkorper und fur das Bauelement, dadurch 
gekennzeichnet, daJ5 eine Vorschubvorrichtung zum Verschieben 
von Isolierplatten relativ zu einer Isoliermaterialbahn zwecks 
Bildung einer form- und kraf tschltissigen Verbindung zwischen 
den Isolierplatten und der Isoliermaterialbahn und eine paral- 

25 lei zur Produktionslinie verschiebbare Schneidvorrichtung zum 
Abtrennen eines Isolierkorpers von der Isoliermaterialbahn vor- 
gesehen sind, Alternativ weist die Schneidvorrichtung einen 
quer zur Isoliermaterialbahn verschiebbaren, mittels eines 
Heiztransf ormators erhitzbaren Schneiddraht auf. 

30 Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nach- 

folgend an Ausf uhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Anlage gemafi der 
Erfindung; 

35 Fig. 2 ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel fur die Material- 

zufuhrung zur Anlage gemafi der Erfindung und 

Fig. 3 ein weiteres Ausf Uhrungsbeispiel fur die Material- 
zufuhrung zur Anlage gemali der Erfindung, 



wo 00/21698 




PCT/AT99/00240 



Die in der Fig, 1 dargestellte Anlage dient zum kontinu- 
ierlichen Herstelien eines Bauelementes P bestehend aus zwei 
parallelen, flachen Drahtgittermatten M, M' aus einander kreu- 
zenden und an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiiiten 
5 Langs- und Querdrahten L bzw. Q, aus die beiden Drahtgittermat- 
ten M, M' in eineiti vorbestimmten gegenseitigen Abstand halten- 
den, schrag zwischen den Drahtgittermatten M, M' verlauf enden, 
geraden Stegdrahten S, S', die an jedem Ende mit je einem Draht 
L bzw. Q der beiden Drahtgittermatten M, M' verschweifit sind, 

10 sowie aus einem zwischen den Drahtgittermatten M, M' und mit 
vorbestimmtem Abstand von diesen angeordneten, formstabilen 
Isolierkorper K, beispielsweise aus einer geschaumten Kunst- 
stoffplatte. Der Aufbau und die technischen Eigenschaf ten eines 
derartigen Bauelementes P sind beispielsweise in der Anmelde- 

15 schrift WO 94/28264 ausfuhrlich beschrieben. 

Die Anlage besteht in Produktionsrichtung PI gesehen aus 
einer Isoliermaterial-Zuf iihrvorrichtung 1, einer Drahtgitter- 
bahn-Zuf uhrvorrichtung 2 ^ einer Drahtgittermatten-Zuf iihrvor- 
richtung 3', zwei Stegdraht-Zuf uhrvorrichtungen 4, 4', zwei 

20 Stegdraht-Schweiiivorrichtungen 5, 5', zwei Besaumvorrichtungen 
6, 6\ einer Schneidvorrichtung 7 zum Durchtrennen der Isolier- 
materialbahn B und aus einer Bauelement-Fordervorrichtung 8. 

Die Isoliermaterial-Zuftihrvorrichtung 1 weist eine Ein- 
schubvorrichtung 9 auf, welche die zur Biidung des Isolierkor- 

25 pers K des Bauelementes P bestimmten Isolierplatten II entspre- 
chend der Pf eilrichtung P2 der Produktionslinie Z-Z der Anlage 
zufUhrt. Die Isolierplatten II sind an einer Stirnflache mit 
einer Nut N und an der anderen gegeniiberliegenden Stirnflache 
mit einer Feder F versehen, wobei Nut und Feder derart ausge- 

30 bildet sind, daB die Feder einer Isolierplatte II form- und kr- 
aftschlussig in die Nut einer anderen Isolierplatte paBt. Die 
Einschubvorrichtung 9 besteht aus zwei Arbeitszylindern, deren 
Kolbenstangen entsprechend dem Doppelpfeil P3 bewegt werden und 
an ihrem Ende mit einer Druckplatten 11 versehen sind. In der 

35 Produktionslinie Z-Z ist ein Forderband 12 angeordnet, das mit 
Hilfe eines Forderantriebs 13 in Produktionsrichtung PI an- 
treibbar ist und die Isolierplatte II in dieser Richtung ent- 
lang der Produktionslinie Z-Z vorschiebt. An einem Gestell 14 
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ist ein querverschiebbarer Anschlagrahmen 15 befestigt, der die 
Zuf iihrbewegung P2 der Isolierplatten II begrenzt und die Lage 
der Isolierplatten II in der Produktionslinie Z-Z genau fest- 
legt. An der Einlaufseite des Forderbandes 12 ist eine Vor- 
5 schubvorrichtung 16, beispielsweise ein Arbeitszylinder , ange- 
ordnet. Die Kolbenstange des Arbeitszylinders 16 ist entspre- 
chend dem Doppelpfeil P4 bewegbar und mit einer an die mit ei- 
ner Nut versehene Stirnflache der Isolierplatte II angepaiiten 
Andriickplatte 17 versehen. Mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 16 

10 wird die auf dem Forderband 12 befindliche Isolierplatte II' 
entsprechend dem Pfeil PI zusatzlich vorgeschoben, urn die Iso- 
lierplatte II* relativ zur bereits gebildeten Isoliermaterial- 
bahn B zu bewegen und damit die Isolierplatte II' form- und kr- 
aftschlussig mit dem Ende der Isoliermaterialbahn B zu verbin- 

15 den und eine endlose, zusammenhangende Isoliermaterialbahn B zu 
erzeugen. Hierbei greift die Feder der Isolierplatte II' in die 
Nut des endstandigen Elementes der Isoliermaterialbahn B. Die 
Nuten und Federn sind in ihrer Ausgestaltung derart aufeinander 
abgestimmt, das eine form- und kraf tschlussige Klemmverbindung 

20 entsteht, die sowohl das Fluchten der zu verbindenden Isolier- 
platten 11/ II' als auch deren feste Verbindung miteinander ge- 
wahrleistet . 

An das Forderband 12 schlieBt eine sich iiber die ganze 
Produktionslinie Z-Z erstreckende Transportkette 18 an, die 

25 entsprechend der Produktionsrichtung PI antreibbar ist und die 
Isoliermaterialbahn B in der Produktionslinie Z-Z taktweise 
entsprechend der Produktionsrichtung PI bewegt. Die Ubergangs- 
stelle zwischen dem Forderband 12 und dem Anfang der Transport- 
kette 18 wird seitlich durch Seitenbleche 19, 19' begrenzt, um 

30 beim Verbinden benachbarter Isolierplatten II' zur Bildung der 
Isoliermaterialbahn B ein seitliches Ausweichen der Isolier- 
platten II' zu vermeiden, Der Abstand der Seitenbleche 19, 19' 
ist einstellbar, um auch bei unterschiedlichen Starken der Iso- 
lierplatten II' eine moglichst enge Fuhrung zu gewahrleisten , 

35 Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, zusatzliche, an der 
Isoliermaterialbahn B angreifende Klemmelemente vorzusehen, die 
beim Verbinden der Isolierplatte II' mit der bereits gebildeten 
Isoliermaterialbahn B diese zusatzlich fixiert. 
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Von einer Vorratsspule 20 wird eine hochkant stehende 
Drahtgitterbahn G entsprechend der Pf eilrichtung P5 mit Hilfe 
einer entsprechend dem Doppelpfeil P6 antreibbaren Vorschub- 
walze 21 abgezogen und einer Richtvorrichtung 22 zugefuhrt. Die 
5 Richtvorrichtung 22 besteht aus zwei Reihen von versetzt zuein- 
ander angeordneten Richtwalzen 23 und zustellbaren Exzenterwal- 
zen 24, Mit Hilfe der Vorschubwalzen 21 wird die Drahtgitter- 
bahn G schrittweise einer Schneidvorrichtung 25 zugefuhrt, die 
im wesentlichen ein zusammenwirkendes Paar von Messerbalken 26 

10 aufweist und von der endlosen. Drahtgitterbahn G Drahtgittermat- 
ten M vorbestimmter Lange abtrennt. Die Schneidvorrichtung 25 
arbeitet beim gezeigten Ausf uhrungsbeispiel derart, daii sie in 
einem sogenannten Gasselschnitt ein wahlbares Teilstuck aus der 
Drahtgitterbahn G ausschneidet , damit die der Produktionslinie 

15 Z-Z zugefuhrten Drahtgittermatten M mit Abstand aufeinander 
folgen. Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch mdglich, die 
Schneidvorrichtung 25 derart auszubilden und anzusteuern, daiJ 
ein Trennschnitt oder ein Besaumschnitt ausgefuhrt wird. 

Die Drahtgittermatte M gelangt uber nicht dargestellte 

20 Leitvorrichtungen in die Produktionslinie Z-Z und wird dort mit 
Abstand und parallel zu der Isoliermaterialbahn B mit Hilfe von 
zwei entsprechend den Pfeilen PI, P7 ' antreibbaren Forderela- 
mentpaaren 21, 27' in Produktionsrichtung PI schrittweise ent- 
lang der Produktionslinie Z-Z gemeinsam mit der Isolierkorper- 

25 bahn B den nachgeschalteten Bearbeitungsvorrichtungen 4, 4'; 5, 
5' und 6, 6' zugefuhrt. 

Von einem Mattenstapel 28' werden mit Hilfe eines Trans- 
porteurs 29', der entsprechend dem Doppelpfeil P8 ' schwenkbar 
ist/ nacheinander Drahtgittermatten M' entnommen und in einer 

30 Aufnahmeschiene 30 abgelegt. Mit Hilfe einer Einschubvorrich- 
tung 31' werden die Drahtgittermatten M' entsprechend der 
Pf eilrichtung P9' nacheinander liber eine Dressiervorrichtung 
32' einer entsprechend dem Doppelpfeil PIO' antreibbaren Vor- 
schubwalze 33' zugefuhrt. Die Einschubvorrichtung 31' besteht 

35 beispielsweise aus einem Arbeitszylinder , dessen Kolbenstange 
entsprechend dem Doppelpfeil Pll' bewegbaren ist und der mit 
einem Greifer 34 zum Erfassen der Drahtgittermatte M' versehen 
ist. Die Dressiervorrichtung 32' weist versetzt zueinander an- 
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geordnete Dressurwalzen 35 und Exzenterwalzen 36 auf. Die Vor- 
schubwalze 33' schiebt die Drahtgittermatten nacheinander 
schrittweise in die Produktionslinie Z-Z, wo sie mit Abstand 
und parallel zu der Isoliermaterialbahn B und gemeinsam mit 
5 dieser mit Hilfe der Forderelementpaare 27, 27' in Produktions- 
richtung PI schrittweise entlang der Produktionslinie Z-2 den 
nachgeschalteten Bearbeitungsvorrichtungen A, 4'; 5, 5 'und 6, 
6' zugeftihrt werden. 

In den Stegdraht-Zufiihrvorrichtungen A, 4' werden gleich- 

10 zeitig von beiden Seiten mehrere Stegdrahte S, S' entsprechend 
den Pf eilrichtungen P12 bzw. P12' zugeftihrt und in horizontaler 
Richtung unter einem wahlbaren Winkel durch die Maschen der 
Drahtgittermatten M, M' und durch die Isoliermaterialbahn B 
hindurch gestolien, wobei die Stegdrahte S, S' mit ihren beiden 

15 Enden jeweils an den entsprechenden Drahten L oder Q der Draht- 
gittermatten M, M' mit geringfugig seitlichem Uberstand anlie- 
gen. Die Stegdrahte S, S' konnen im Rahmen der Erfindung von 
einem Drahtvorrat mit Hilfe geeigneter Scheren abgetrennt oder 
auch als bereits abgelangte, gerade gerichtete Stabe den Steg- 

20 draht-Zuf uhrvorrichtungen 4, 4' zugefuhrt werden, 

Mit Hilfe der Forderelementpaare 27, 27' worden die Draht- 
gittermatten M, M' gemeinsam mit der mittels der Transportkette 
18 vorgeschobenen Isoliermaterialbahn B bestuckt mit den Steg- 
drahten S, S' den nachgeschalteten Stegdraht-SchweiBvorrichtun- 

25 gen 6, 6' zugefuhrt, in denen die Stegdrahte S, S' jeweils mit 
den entsprechenden Drahten L oder Q der Drahtgittermatten M, M' 
verschweilit werden. Der derart gebildete Gitterkorper H samt 
Isolierkorperbahn B wird mit Hilfe zweier entsprechend den 
Pf eilrichtungen P13, P13' antreibbaren Forderelementpaaren 37, 

30 37' den nachgeschalteten Besaumvorr ichtungen 6, 6' zugefuhrt, 
in denen die uber die Drahte L oder Q der Drahtgittermatten M, 
M' hinausragenden Stegdrahtuberstande biindig abgeschnitten wer- 
den. 

Mit Hilfe der Forderelementpaare 37, 37' wird der Gitter- 
35 korper H gemeinsam mit der Isoliermaterialbahn B der Schneid- 
vorrichtung 7 zugefuhrt. Die Schneidvorrichtung 7 trennt von 
der Isoliermaterialbahn B den I solierkorper K in wahlbarer 
Lange ab und weist zumindest eine mittels Schneidantrieb 38 an- 
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treibbare Trennscheibe 39 auf, Zur Erhohung der Schnittleistung 
kann eine weitere Trennscheibe 39' samt Antrieb 37' verwendet 
warden. Die Schneidvorrichtung 7 wird beim Schneiden synchron 
mit den Vorschubbewegungen der Forderelementpaare 27, 27' und 
5 37, 37' entsprechend der Produktionsrichtung PI mitbewegt und 
nach erfolgtem Schnitt in die Ausgangslage zuriickgef lihrt , wobei 
diese Bewegungen entsprechend dem Doppelpfeil PI 4 erfolgen. Das 
Einfahren in die Schnittposition in das entsprechend Zuriickfah- 
ren aus der Schnittposition erfolgt entsprechend dem Doppel- 

10 pfeil P15. Die Lange des Isolierkorpers K kann im Rahmen der 
Erfindung genau der Lange der Drahtgittermatten M, M' entspre- 
chen, so daJi die Schneidvorrichtung 7 in einem sogenannten Gas- 
selschnitt ein entsprechendes Stuck aus der Isoliermaterialbahn 
B herausschneiden itiuli , Als vorteilhaft hat sich jedoch erwie- 

15 sen, den Isolierkorper K etwas iiber die Drahtgittermatten M, M' 
herausragen zu lassen, wodurch beim Verwenden der Bauelemente P 
eine nahezu durchgehende Isolierung in den aus den Bauelementen 
P gebildeten Wanden erreicht wird. 

Das fertige Bauelement P wird von einem mit einem entspre- 

20 chend ausgebildeten Greifer 40 versehenen Transporteur 41 ent- 
lang der Produktionslinie Z-Z einem Querforderer 42 zugefiihrt. 
Der Transporteur 41 kann beispielsweise aus einem Arbeitszylin- 
der bestehen, dessen Kolbenstange entsprechend dem Doppelpfeil 
P16 bewegbar ist. Der Querforderer 42 schiebt die fertigen Bau- 

25 elemente P entsprechend der Pf eilrichtung P17 aus der Produkti- 
onslinie Z-Z. Der Querforderer 42 besteht beispielsweise aus 
zwei Arbeitszylindern, deren Kolbenstangen entsprechend dem 
Doppelpfeil PI 8 bewegbar und mit je einer Abschiebeplatte 43 
versehen sind. 

30 In der Fig. 2 ist der Einlaufbereich eines weiteren Aus- 

f uhrungsbeispieles einer erf indungsgemafien Anlage schematisch 
dargestellt. Gemali diesem Ausf uhrungsbeispiel gelangen Isolier- 
platten 12 zur Anwendung, die im Vergleich zu den in der Fig. 1 
beschriebenen Isolierplatten II, II' ebene Stirnflachen E auf- 

35 weisen. Die Zufuhr der Isolierplatten 12 in die Produktionsli- 
nie Z-Z auf das Forderband 12 erfolgt uber die Einschubvorrich- 
tung 9. Zum Erzeugen einer endlosen Isoliermaterialbahn B wird 
die Isolierplatte 12' durch HeiBschweiiien mit Hilfe einer Heiz- 
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vorrichtung 44 mit der Isoliermaterialbahn B verbunden. Die 
Heizvorrichtung 44 besteht im Wesentlichen aus einer Heizplatte 
45 und eineiti zum Aufheizen der Heizplatte 45 dienenden Heiz- 
transf ormator 46. 

Die endlose Isoliermaterialbahn B wird auf folgende Weise 
erzeugt: Die sich auf dem Forderband 12 befindende Isolier- 
platte 12' wird mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 16 entspre- 
chend dem Pfeil PI soweit vorgeschoben, bis die Isolierplatte 
12' auf die an der endseitigen Stirnflache der Isoliermaterial- 
bahn B anliegenden Heizplatte 45 anstoiJt. Die Heizplatte 45 
wird anschlieiiend mit Hilfe des Heiztransf ormators 4 6 solange 
aufgeheizt, bis die anliegenden Stirnflachen der Isoliermate- 
rialbahn B und der Isolierplatte 12' erweicht sind. Die Heiz- 
platte 45 wird dann in der entsprechenden Pf eilrichtung des 
Doppelpf eiles P19 rasch aus dem Zwischenraum zwischen der Iso- 
lierplatte 12' und der Isoliermaterialbahn B herausgezogen und 
die Isolierplatte 12' mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 16 ent- 
sprechend der Produktionsrichtung PI etwas vorgeschoben, urn die 
erwarmten Stirnflachen gegeneinander zu pressen und damit die 
Isolierplatte 12' mit der Isoliermaterialbahn B zu verschweiiien 
und damit form- und kraf tschlussig zu verbinden. Da die Iso- 
liermaterialbahn B beim Verbindungsvorgang durch das Forderband 
12 schrittweise, im Takt der gesamten Produktionsanlage ent- 
sprechend der Produktionsrichtung PI weiterbef ordert wird^ wird 
die Heizvorrichtung 44 wahrend des Aufheizens ebenfalls 
schrittweise gemaii der entsprechenden Pf eilrichtung des Doppel- 
pfeiles P20 mitbewegt und nach dem Herausziehen der Heizplatte 
45 in der entsprechenden Gegenrichtung des Doppelpf eiles P20 in 
die Ausgangslage zuruckbewegt . 

Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, wie in Fig. 2 dar- 
gestellt, die Schneidvorrichtung 7 zum Durchtrennen der Iso- 
liermaterialbahn B unmittelbar hinter der Heizvorrichtung 44 
und vor dem Zufuhren der Drahtgittermatten M, M' in die Produk- 
tionslinie Z-Z anzuordnen. Da die Schneidvorrichtung 7 eben- 
falls beim Durchtrennen der Isoliermaterialbahn B durch die 
F5rderkette 18 schrittweise im Takt der gesamten Produktionsan- 
lage entsprechend der Produktionsrichtung PI weiterbef ordert 
wird, wird die Schneidvorrichtung 7 wahrend des Schneidens 
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ebenfalls schrittweise gemaJi der entsprechenden Pf eilrichtung 
des Doppelpf eiles PI 4 mitbewegt und nach dem Beenden des 
Schnitts in der entsprechenden Gegenrichtung des Doppelpf eiles 
P14 in die Ausgangslage zurUckbewegt . Die Forderkette 18 for- 
5 dert die von der Isoliermaterialbahn B abgetrennten Isolierkor- 
per K entsprechend der Produktionsrichtung PI in die nachfol- 
genden Bearbeitungsvorrichtungen der Anlage. 

Da die Forderkette 18 nicht in die Bewegungsbahnen der 
Heizvorrichtung 44 und der Schneidvorrichtung 7 reichen darf, 

10 wird die Isoliermaterialbahn B in diesem Bereich von zumindest 
zwei Sttitzelementen 47 untersttitzt, die mit Hilfe eines Ar- 
beitszylinders 48 entsprechend dem Doppelpfeil P21 aus der Be- 
wegungsbahn der Heizvorrichtung 44 und der Schneidvorrichtung 7 
bewegt werden konnen. 

15 Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, wie in der Fig, 2 

dargestellt, zwei Vorratsspulen 20, 20' mit Drahtgitterbahnen 
G, G' vorzusehen, um die Drahtgittermatten M,M' zu erstellen. 
Die korrespondierenden Elemente weisen hierbei die gleichen Be- 
zugszahlen auf, die jeweils mit oder ohne Apostroph versehen 

20 sind. 

In der Fig. 3 ist der Einlaufbereich eines weiteren Aus- 
f iihrungsbeispieles einer erf indungsgemaBen Anlage schematisch 
dargestellt. GemaB diesem Ausf tihrungsbeispiel gelangen eben- 
falls die bereits in Fig. 2 beschriebenen Isolierplatten 12 zur 

25 Anwendung. Die Zufuhr der Isolierplatten 12 in die Produktions- 
linie Z-Z auf das Forderband 12 erfolgt liber die Einschubvor- 
richtung 9. Zum Erzeugen einer endlosen Isoliermaterialbahn B 
wird die Isolierplatte 12' durch Kleben mit Hilfe einer Klebe- 
vorrichtung 4 9 mit der Isoliermaterialbahn B verbunden. Die 

30 Klebevorrichtung 49 weist eine Spritzdtise 50 samt Vorratsbehal- 
ter auf, der mit einem geeigneten Kleber gefullt ist. Der Kle- 
ber muB zum Verkleben des Materials der Isolierplatten 12 ge- 
eignet sein und eine auf die Produktionsgeschwindigkeit abge- 
stimmte Trocknungszeit besitzen, um eine sichere Verbindung der 

35 Isolierplatte 12' mit der Isoliermaterialbahn B zu gewahrlei- 
sten. Die Klebevorrichtung 4 9 ist entsprechend dem Doppelpfeil 
P22 in horizontaler Richtung und in vertikaler Richtung beweg- 
bar. Zum Aufsprtihen des Klebers auf die Stirnflache E der Iso- 
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lierplatte 12 wird die Klebevorrichtung 49 entsprechend diesen 
Bewegungsrichtungen bewegt. Um das Aufbringen des Klebers zu 
beschleunigen, konnen im Rahmen der Erfindung auch mehrere Kle- 
bevorrichtungen 49 gleichzeitig eingesetzt werden. Im Rahmen 
5 der Erfindung ist es auch moglich, mehrere Isolierplatten 12 
gleichzeitig mit Kleber zu besprtihen. 

Die endlose Isoliermaterialbahn B wird auf folgende Weise 
erzeugt: Unmittelbar vor der Zufuhr der " Isolierplatte 12 in die 
Produktionslinie Z-Z wird eine Stirnflache E der Isolierplatte 

10 12 mit Kleber versehen. Die Isolierplatte 12 wird mit Hilfe der 
Zuf tihrvorrichtung 1 zunachst entsprechend der Pf eilrichtung P2 
in die Produktionslinie Z-Z vorgeschoben und auf dem Forderband 
12 abgelegt- Anschlieflend wird die Isolierplatte 12' mit Hilfe 
der Vorschubvorrichtung 16 entsprechend der Produktionsrichtung 

15 PI etwas vorgeschoben, um die mit Kleber versehene Stirnflache 
der Isolierplatte 12' gegen die endseitige Stirnflache der Iso- 
liermaterial B zu pressen und damit die Isolierplatte 12' mit 
der Isoliermaterialbahn B zu verbinden. 

In der Fig, 3 ist ein weiteres Aus f iihrungsbeispiel einer 

20 Schneidvorrichtung 7 z\im Abtrennen des Isolierkorpers K von der 
Isoliermaterialbahn B dargestellt. Die Schneidvorrichtung 7 
weist einen Geradf lihrungsschlitten 51 auf, der entsprechend dem 
Doppelpfeil P14 entlang einer Schiene 52 verschiebbar ist, wo- 
bei die Bewegung in Produktionsrichtung PI synchron mit dem 

25 Vorschub der Isoliermaterialbahn B erfolgt. Am Geradf lihrungs- 
schlitten 51 ist ein Schneiddraht 53 befestigt, der entspre- 
chend dem Doppelpfeil P23 quer zur Isoliermaterialbahn B beweg- 
bar und mit Hilfe eines Heiztransf ormators 54 aufheizbar ist. 
Zum Abtrennen des Isolierkorpers K von der Isoliermaterialbahn 

30 B wird der aufgeheizte Schneiddraht 53 entsprechend durch die 
Isoliermaterialbahn B bewegt und gelangt in die in Fig. 3 ge- 
strichelt gezeichnete Position. Nach dem Schnitt wird der Ge- 
radf lihrungsschlitten 51 samt Schneiddraht 53 in seine Ausgangs- 
lage zurtick bewegt . 

35 Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, die in der Fig. 1 

dargestellte Schneidvorrichtung 7 durch die oben beschriebene 
Schneidvorrichtung zu ersetzen, d.h. die oben beschriebene 
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Schneidvorrichtung nach den Besaiainvorrichtungen 6, 6' anzuord- 
nen . 

Im Rahinen der Erfindung 1st es moglich, wie in der Fig, 3 
dargestellt, zwei Mattenstapel 28, 28' mit Drahtgittermatten M, 
M' vorzusehen. Die korrespondierenden Elemente weisen hierbei 
die gleichen Bezugszahlen auf, die jeweils mit oder ohne Apo- 
stroph versehen sind. 

Es versteht sich/ daii die dargestell ten Ausfuhrungsbei- 
spiele im Rahmen des allgemeinen Er f indungsgedankens verschie- 
dentlich, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung und Aus- 
fUhrung der Vorrichtungen zum Verbinden der Isolierplatten zur 
Bildung einer endlosen Isoliermaterialbahn abgewandelt werden 
konnen* Bei Verwendung entsprechender Klebstoffe kann sowohl 
die Stirnflache der Isoiierplatte als auch die endseitige 
Stirnflache der Isoliermaterialbahn mit Klebstoff versehen wer- 
den . 

Des weiteren ist es Rahmen der Erfindung moglich, eine 
Oder beide der zu verbindenden, ebenen Stirnflachen der Iso- 
lierplatten mit einer selbstklebenden Folie zu versehen. Die 
Folie kann bereits beim Herstellen der Isolierplatten ange- 
bracht werden und wird zvv'eckmaSigGrvjeise durch eine abziehbare 
Folie geschutzt, 

Des weiteren ist es im Rahmen der Erfindung moglich^ die 
mit Nut und Feder versehenen Stirnflache der Isolierplatten zu- 
satzlich mit einem Klebstoff zu versehen, um ein sicheres Ver- 
binden der Isolierplatten zu gewahrleisten . 

Die zum Bilden der Isoliermaterialbahn benachbarten Stirn- 
flachen der Isolierplatten konnen im Rahmen der Erfindung auch 
mit anderen form- und kraf tschllissig zusammenwirkenden Klemm- 
verbindungselementen versehen sein, die beispielsweise schwal- 
benschwanzf ormig ausgebildet sind. 

Des weiteren ist es Rahmen der Erfindung moglich, andere 
Schneidverf ahren und Vorrichtungen zum Abtrennen des Isolier- 
korpers von der Isoliermaterialbahn zu verwenden. Diese Verf ah- 
ren und Vorrichtungen miissen auf die Materialeigenschaf ten der 
Isoliermaterialien abgestimmt sein und gewahrleisten, daJ5 der 
Schnitt moglichst glatte Kanten ergibt und das Material des 
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Isolierkorpers in seinen Eigenschaf ten nicht beeintrachtigt , 
beispielsweise abgeschmolzen wird. 

V 
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Patentansprtiche ; 

1, Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen von Bauele- 
menten, bei welchem zwei parallele, flache Drahtgittermatten 

5 aus einander kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander 
verschweiiiten Langs- und Querdrahten in einer Produktionslinie 
vorgeschoben und zwischen die Drahtgittermatten ein Isolierkor- 
per eingefuhrt wird, worauf die geraden Stegdrahte durch den 
Isolierkorper hindurchgef uhrt und mit ihren Enden mit den 

10 Drahtgittermatten verschweiiit werden, so dafi diese in einem 
vorbestimmten, gegenseitigen Abstand gehalten sind, dadurch ge- 
kennzeichnet , dafi zunachst aus einzelnen Isolierplatten (II, 
II'; 12,12') eine endlose, zusammenhangende Isoliermaterialbahn 
(B) erzeugt und vorgeschoben wird und der Isolierkorper (K) so- 

15 dann in wahlbarer Lange von dieser Isoliermaterialbahn (B) ab- 
getrennt wird» 

2. Verfahren nach 7\nspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die Isolierplatten (II, II'; 12,12') einzeln und nacheinander 
in die Produktionslinie (Z-Z) gefordert werden und zum Erzeugen 

20 der Isoliermaterialbahn (B) in ihrer Langsrichtung (PI) relativ 
zueinander verschoben werden, wcdurch die Stirnflachcn (N, F; 
E) d^r benachbarten Isolierplatten (II, II') zum Bilden der 
Isoliermaterialbahn (B) form- und kraf tschlussig miteinander 
verbunden werden. 

25 3- Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet, dafi zum Erzeugen der endlosen, zusammenhangen- 
den Isoliermaterialbahn (B) die Isolierplatten (II, II') mit 
ihren Stirnflachen (N, F) form- und kraf tschlussig miteinander 
durch Klemmung verbunden werden. 

30 4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dali 

die Stirnflachen (N, F) form- und kraf tschlussig durch eine 
Nut- und Feder-Klemmverbindung miteinander verbunden werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, dal5 die Stirnflachen (N, F) mit einem Klebstoff 

35 versehen werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daii Isolierplatten (12, 12') mit ebenen Stirn- 
flachen (E) verwendet werden und zum Erzeugen der endlosen, zu- 
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sammenhangenden Isolieriaaterialbahn (B) auf zumindest eine 
Stirnflache (E) benachbarter Isolierplatten (12, 12') ein Kleb- 
stoff aufgebracht wird oder die Stirnflache mit einer selbst- 
klebenden Folie . versehen wird, 
5 1. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch 

gekennzeichnet , dali Isolierplatten (12, 12') mit ebenen Stirn- 
flachen (E) verwendet werden und zum Erzeugen der endlosen, zu- 
sairmienhangenden Isoliermaterialbahn (B) die Stirnflache (E) ei- 
ner Isolierplatte (12') und die endseitige Stirnflache der Iso- 

10 liermaterialbahn (B) gemeinsam erwarmt und durch Verschweiiien 
verbunden werden. 

8. Anlage zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 1, mit zwei Vorratsmagazinen fur Drahtgitter- 
bahnen, mit Richt- und Schneidvorrichtungen fur jede Drahtgit- 

15 terbahn, mit einer Zuf lihrvorrichtung ftir Isolierplatten, mit 
zumindest einer Gruppe von Stegdrahtvorratsspulen samt zugeho- 
rige Stegdraht zufiihr- und Schneidvorrichtungen, mit Stegdraht- 
SchweiJivorrichtungen, mit Stegdraht-Besaumvorrichtungen, und 
mit mehreren miteinander gekoppelten Fordervorrichtungen fur 

20 den Isolierkorper, fur die Drahtgitterbahnen bzw. ftir Drahtgit- 
termatten, fur den Gitterkorper und fur das Bauelement, dadurch 
gekennzeichnet , daB eine Vorschubvorrichtung (16) zum Verschie- 
ben von Isolierplatten (II, II'; 12, 12') relativ zu einer Iso- 
liermaterialbahn (B) zwecks Bildung einer form- und kraft- 

25 schlussigen Verbindung zwischen den Isolierplatten (II, II'; 
12, 12') und der Isoliermaterialbahn (B) und eine parallel zur 
Produktionslinie (Z-Z) verschiebbare Schneidvorrichtung (7) zum 
Abtrennen eines Isolierkorpers (K) von der Isoliermaterialbahn 
(B) vorgesehen sind. 

30 9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 

die Schneidvorrichtung (7) zumindest eine in horizontaler und 
vertikaler Richtung bewegbare, antreibbare Trennscheibe (39) 
auf weist . 

10. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
35 die Schneidvorrichtung (7) einen quer zur Isoliermaterialbahn 
(B) verschiebbaren, mittels eines Heiztransf ormators (54) er- 
hitzbaren Schneiddraht (53) aufweist. 
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11. Anlage nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zum Erzeugen der Isoliermaterialbahn (B) eine 
Heizplatte (45) vorgesehen ist, mit welcher die Stirnflache (E) 
einer Isolierplatte (12') und die endseitige Stirnlache der 
Isoliermaterialbahn (B) gemeinsam erwarmbar sind. 

12. Anlage nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet , dali ziim Erzeugen der Isoliermaterialbahn (B) zu- 
mindest eine in horizontaler und vertikaler Richtung bewegbare 
Klebevorrichtung (49) vorgesehen ist, mit welcher zumindest ei- 
ne Stirnflache (E) von benachbarten Isolierplatten (12') mit 
einer Klebstof f schicht versehbar ist. 

13. Anlage nach einem der Anspruche 8 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet , dali die Schneidvorrichtung (7) in Produktions- 
richtung hinter der Besaumvorrichtungen (6, 6') angeordnet ist. 

14. Anlage nach einem der Anspruche 8 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet , dali die Schneidvorrichtung (7) vor der Fordervor- 
richtung (18) fur den Isolierkorper (K) angeordnet ist und daiJ 
im Bereich zwischen der Zuf uhrvorrichtung (12) fiir die Isolier- 
platten (II'/ 12') und der Fordervorrichtung (18) fur den Iso- 
lierkorper (K) in die Vorschubbahn der Isoliermaterialbahn (B) 
bewegbare Stiitzelemente (47) vorgesehen sind. 

15. Anlage nach einem der Anspruche 8 bis 14, dadurch ge^ 
kennzeichnet, daB ein Transporteur (29, 29') zur Entnahme von 
bereits abgelangten Drahtgittermatten (M, M') von zumindest ei- 
nem Mattenstapel (28,28') vorgesehen ist, und zum Einschieben 
der Drahtgittermatten (M, M' ) in eine Dressiervorrichtung (32, 
32') eine Einschubvorrichtung (31, 31') sowie zum Einschieben 
der gerichteten Drahtgittermatten (M, M' ) in die Produktions- 
linie (Z-Z) eine antreibbare Vorschubwalze (33, 33') vorgesehen 
sind, wobei die Vorschubwalze (33, 33') mit der Fordervorrich- 
tung (12) fiir die Isoliermaterialbahn (B) und den Isolierkorper 
(K) , den Fordervorrichtungen (27, 21') fur die Drahtgittermat- 
ten (M, M' ) , den Fordervorrichtungen (37, 37') fiir den Gitter- 
korper (H) und gegebenenf alls mit der Vorschubwalze (21, 21') 
fiir eine Drahtgitterbahn (G, G') gekoppelt ist. 
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